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Verfahren zur Herstellung einer Brandschutzverg! 



Beschreibung : 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschut zvergl asung , bestehend aus wenigstens zwei 
flachigen Substraten und einem transparenten 

Brandschut zmitt el , wobei das Brandschut zmitt el aus wenigstens 
einer Folie oder einem Foliensystem mit wenigstens einer 
intumeszierenden Schicht besteht, und das Brands chut zmitt el 
zwischen den Substrate eingebracht ist . 

Zur Herstellung von Brandschut zverglasungen ist es bekannt , 
intumeszierende Materialien einzusetzen, welche innerhalb 
einer Verglasungseinheit mit wenigstens zwei Glasscheiben 
eine transparente Zwischenschicht bilden, die im Brandfall 
aufblaht. Beim Aufblahen der Schicht wird eine erhebliche 
Energiemenge der auf tref f enden Hitze von dem in der Schicht 
enthaltenen Wasser auf genommen, wodurch das Wasser zum 
Verdampfen gebracht wird. Nach Verdampfung des Wassers bildet 
sich ein schaumartiger Hitzeschild, der im weiteren 
Brandverlauf die Hitzeisolation gegenuber der hinter der 
Brandschutzschicht liegenden Glasscheibe und einem zu 
schut zenden Raum ubernimmt . 

Es ist bekannt, derartige Brandschutzschichten durch 
Hydrogele zu bilden. Hauptbestandteil dieser 
fiydrogelschichten ist herk6mmlicherweise Wasser mit 
Zumischungen von Salzen und stabilisierenden Polymeren. Die 
stabilisierenden Polymere dienen dabei als Gelbildner. Eine 
derartige Brandschutzschicht, bestehend aus einem Hydrogel, 
ist beispielsweise in der Deutschen Patentschrif t DE 35 30 
968 beschrieben. 
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Bei den bekannten Herstellungsverf ahren fur intumeszierende 
Schichten fur Brandschutzverglasungen erfolgt das Aufbringen 
des Materials in die Verglasung vorzugsweise durch Aufguss- 
bzw. Gel- und GieSharzverfahren, bei denen das betreffende 
Material zwischen zwei auf Abstand gehaltene Scheiben 
gebracht wird. 

Bei Aufgussverf ahren wird das intumeszierende Material auf 
eine Scheibe aufgegossen, woraufhin die zweite Scheibe 
daruber angebracht wird. Ein derartiges Verf ahren ist 
beispielsweise in der Deutschen Of f enlegungsschrif t 44 35 843 
beschrieben. Dabei wird auf eine waagerecht liegende 
Giasscheibe ein aus Kitt geformter Ablaufschutzrand 
auf gebracht, woraufhin auf die Glasplatte eine 
Brandschutzl6sung aufgegossen wird. Das Wasser der Losung 
wird durch Trocknungspro ze s se entfernt, so dass sich die 
Schicht zu einer festen Brandschutzschicht verfestigt. 

Herkommliche Aufgussverf ahren weisen jedoch verschiedene 
Nachteile auf. Zur Vermeidung von groSen Dicke- und 
Feuchtegradienten uber das Blatt ist beispielsweise ein 
zeitaufwandiges Justieren der Glasplatten erf orderlich. Dies 
ist insbesondere bei grolSen Platten ein schwerwiegendes 
Problem, weil die Kandhabung der Glasplatten genereli sehr 
schwierig ist. Beim Trocknen der auf gebrachten Materialien 
ergeben sich ferner inhomogene Trocknerzustande , die durch 
Inhomogenit&ten in der chemischen Zusammensetzung und der 
daraus resultierenden physikalischen Eigenschaf ten in x-, y- 
und z-Richtung zu nicht unerheblichen Qualitatsproblemen und 
schlechtem Brandverhalten fuhren. Die verwendeten Trockner 
legen zudem die Abmessungen der behandelbaren Platten fest, 
so dass nur eine sehr eingeschrankte Wahl von PlattengroSen 
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moglich ist. Die Variation der Zusammensetzung des 
Funktionsmaterials ist ebenfalls eingeschrankt , da der 
Trocknungsprozess sehr empfindlich ist, Der Trocknungsprozess 
selbst ist zudem sehr langwierig und schwer kontrollierbar • 

5 

Das intumeszierende Brandschutzmaterial kann auch in eine 
bereits zusammengef ugte Doppelglasscheibe gegossen werden, 
bei der zwei Scheiben vorzugsweise uber einen rahmenf ormigen 
Halter auf Abstand positioniert sind. Der sich so bildende 
10 Zwischenraum wird mit dem entsprechenden Material 

ausgegossen. Dies wird beispielsweise in der Deutschen 
Of f enlegungsschrif t DE 195 25 263 beschrieben. 

Die bekarmten Gel- und GielSharzverf ahren weisen diverse 
15 Nachteile auf, Beispielsweise ist lediglich eine 
EndmaiSf ertigung moglich, da nur in vorgef ertigte 
Doppelverglasungen mit Rahmen bestimmter AbmaiSe gegossen 
werden kann. Die Konstruktionen sind oftmals sehr dick und 
weisen ein hohes Gewicht auf. Bei dftnneren Schichten bestehen 
20 auSerdem Probleme bei der Dickentoleranz uber groJSere AbmalSe. 
Durch die FlieSf ahigkeit des Gels ergeben sich ferner 
Ausbuchtungen, oder es erfolgt sogar eine Delamination 
zwischen Gel und Scheibe. Ein groSes Problem stellt ferner 
der Randverschluss dar, der erforderlich ist, um den Bereich 
25 des eingegossenen Gels zu begrenzen. 

Es besteht daher der Bedarf nach Verf ahren zur Herstellung 
von Brandschutzschichten, bei dem die genannten Nachteile 
nicht auftreten. Eine wesentliche Verbesserung besteht darin, 
3 0 Brandschutzschichten losgelost von der Verglasungseinheit 
herzustellen, in die sie spater eingebracht werden sollen. 
Die Deutsche Patent schrift DE 2 8 15 900 offenbart 
beispielsweise ein Verfahren zum Herstellen einer festen 



WO 2005/002846 



PCT/EP2004/006897 



4 

Schicht eines intumeszenten Materials, das wasserhaltige Oder 
hydratisierte Metallsalze umfasst, bei dem das Fluidmaterial 
in eine Form gegossen wird, in der es aushartet. 

In der Deutschen Patentschrif t DE 27 52 543 wird ein 
Verfahren zur Herstellung einer lichtdurchlassigen 
feuerhemmenden Glasplatte mit wenigstens einer festen Schicht 
aus hydratisiertem Natriumsilikat beschrieben, wobei die 
Schicht sandwichartig zwischen zwei Glasscheiben 
eingeschlossen ist. Die intumeszierende Schicht kann 
beispielsweise auf der Glasscheibe ausgebildet, als eigene 
Folie vorgesehen sein oder aus mehreren Schichten bestehen. 

Aus der Deutschen Patentschrif t DE 35 09 249 ist ein 
Verfahren zur Herstellung einer transparenten 
Feuerschutzplatte ' bekannt . Das Verfahren beinhaltet, dass 
eine wassrige Losung eines blahbaren Materials auf einen 
Trager aufgetragen wird, diese Schicht durch W&rmezufuhr bis 
auf einen Restwassergehalt von 20-48 Gew.% getrocknet wird 
und das so erhaltene blahbare Material als mindestens eine 
Schicht auf wenigstens eine Verglasungsscheibe aufgebracht 
wird. 

Bekannt sind ferner Brandschutzmittel in Form von hybriden 
Foliensystemen, bei denen wenigstens eine Folie mit 
intumeszierendem Material beschichtet ist. Derartige 
Foliensysteme sind beispielsweise durch ein kontinuierliches, 
kaskadierendes Verfahren herstellbar, bei dem auf eine 
Basisfolie weitere Folien oder Folienschichten aufgetragen 
werden . 
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Derartige Foliensysteme weisen typischerweise wenigstens eine 
Schicht mit hoher Elastizitat auf, so dass das Schichtsystem 
vorteilhafte mechanische Eigenschaf ten aufweist und sich gut 
transport ieren # lagern und verarbeiten lasst. Zur 
Vereinfachung des Einbringens in verschiedene Umgebungen kann 
das Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht aufweisen, mit 
der es in verschiedene Bauteile einer Verglasungseinheit 
eingebracht und an diesen fixiert werden kann. 

Vorgef ertigte Brands chut zfoli en oder -foliensysteme weisen 
somit gegenuber herkommlichen Brandschutzmitteln diverse 
Vorteile auf . Ein grolSer Vorteil liegt insbesondere in der 
flexiblen Wahl der GroJSe der zu produzierenden 

Brandschutzverglasungseinheiten, da die verwendeten Folien in 
beliebige GroSen geschnitten und so verarbeitet werden 
konnen. Um dement spre chend grolSe Verglasungseinheiten 
realisieren zu konnen, sind jedoch Verfahren zura Einbringen 
der Brands chut zfoli en in eine Verglasungseinheit 
erf orderlich, die an die neuen Gegebenheiten angepasst sind. 

Auf dem Gebiet der Herstellung von Verbundsicherheitsglas ist 
es ebenfalls bekannt, Funktionsf olien in Verglasungseinheiten 
einzubringen. Dazu beschreiben beispielsweise die Deutsche 
Pat entanmel dung DE 36 15 225 Al und die Deutsche 
Pat ent anme 1 dung DE 100 02 277 Al spezielle Verfahren. Jedoch 
eignen sich die bekannten Verfahren nicht zum ef fektiven 
Einbringen von Brandschutzf olien in eine Verglasungseinheit, 
da an Sicherheitsverglasungen spezifische Anf orderungen zu 
stellen sind, die sich von denen fur Brandschut zverglasungen 
unterscheiden . 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein ef fektives Verfahren 
zur Herstellung einer Brandschut zverglasung mit einem 
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Brands chut zmitt el in Form einer Folie oder eines 
Foliensystems bereitzustellen. Das Verfahren soil sich 
insbesondere zur Herstellung gro&f l&chiger 
Brandschutzverglasungseinheiten eignen. 

.Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe durch die MerJcmale des 
Anspruchs 1 gelost . Vorteilhafte Weiterbildungen der 
Erf indung sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 15 . 

Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasung besteht die verwendete 

Verglasungseinheit aus wenigstens zwei flachigen Substraten 
und einem transparenten Brandschut zmittel , wobei das 
Brandschut zmitt el aus wenigstens einer Folie, oder einem 
Foliensystem mit wenigstens einer intumeszierenden Schicht 
besteht. Die Brandschut zfolie wird zwischen die beiden 
Substrate eingebracht. Das Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere Folienabschnitte eines 
Brandschut zmitt els auf ein erstes Substrat aufgebracht 
werden, wobei die Folienabschnitte die gesamte FlSche des 
Substrats, welche mit dem Brandschut zmitt el versehen werden 
soil, bedecken. Daraufhin wird ein zweites Substrates auf das 
erste Substrat mit den Folienabschnitten aufgebracht und bei 
erhohtem Druck und erhohter Temperatur ein Verbundprozess 
durchgef uhrt . 

Die einzelnen Folienabschnitte werden vorzugsweise so auf das 
erste Substrat aufgebracht, dass ihre Rander aneinanderstofien 
und/oder sich leicht uberlappen. Dabei hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen, die Folienabschnitte an dem ersten 
Substrat zu fixieren. Dazu kann die Brandschutzf olie 
beispielsweise mit einer Klebeschicht versehen sein, so 
die Folienabschnitte aufgeklebt werden konnen. 
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Fur die Klebeschicht konnen die verschiedene 

Verbindungeklassen Verwendung finden. Beispielsweise haben 
sich wasserlosliche organische Bindemittel wie z.B. 
5 Polyvinylalkohole, Cellulosederivate, Alkohole und/oder 
Polyalkohole als vorteilhaft erwiesen. Verwendet werden 
konnen auiSerdem anorganische Bindemittel wie z.B. 
Wassergl&tter mit verschiedenen Modulen und 
Verdunnungsgraden , Kieselsole und/oder Wasser. In einem 
10 besonders bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 

besteht das Klebemittel aus Glyzerin oder Wasser oder aus 
Mischungen von beiden. Bevorzugt ist hierbei eine Mischung 
aus circa 85 % Glyzerin und 15 % Wasser. 

15 Eine weitere Moglichkeit, die Verklebung zwischen 

Brandschutzf olie und Glassubstrat herzustellen, stellt das 
Einbringen des Klebemittels in Form von Dampf dar. Als 
besonders bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel ist dabei 
Wasserdampf zu nennen. 

20 

Der Vorteil von Klebeverf ahren besteht unter anderem darin, 
dass durch ein geeignetes Zusammenbringen der Folie 
beziehungsweise des Foliensys terns, des Klebemittels und des 
Substrates vermieden werden kann, dass Blasen in diesen 

2 5 Verbund eingeschlossen werden. So kann ein blasenfreier und 

damit optisch einwandf reier Verbund gebildet werden. Aus 
diesem Grund ist es ferner zweckm&Eig, dass auch beim 
Aufbringen des zweiten Substrates eine Verklebung 
beispielsweise in Form einer Klebeschicht zur Anwendung 

3 0 kommt . 

Eine weitere Moglichkeit, eine negative Blasenbildung zu 
vermeiden, stellt der Vakuumverbund dar. Hierbei wird das zu 
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verbindende System im Laminator lose auf einandergelegt . 
Anschlie&end erfolgt eine Evakuierung, wobei die M6glichkeit 
besteht, das System zu heizen. Im Anschluss wird das System 
mit Atmospharendruck unter erhohter Temperatur belastet, urn 
5 einen blasenfreien Vorverbund der Substrate mit dem 
Foliensystem zu erhalten. Anschlie&end wird ein 
Verbundprozess bei erhohtem Druck und erhohter Temperatur 
durchgef uhrt . 

10 Durch den thermoplastischen Charakter der eingesetzten Folien 
fliefeen die Sto£kanten wahrend des Verbundprozesses bei 
erhohtem Druck und erhohter Temperatur so ineinander, dass 
die StoSkanten im fertigen Produkt nicht mehr sichtbar sind. 
Uber die gesamte Flache der Brandschutzverglasung ergibt sich 

15 demnach eine homogene transparente Brandschutzschicht . Auch 
die angestrebte Brands chut zwirkung ist uber die gesamte 
Flache gewahrleistet . 

Das erf indungsgemaSe Verfahren hat den wesentlichen Vorteil, 
20 dass grofif lachige Brandschutzverglasungen hergestellt werden 
konnen. Zur Herstellung einer Einheit beispielsweise mit den 
StandardmalSen der Glasindustrie von 3,21 m x 6,00 m ist es 
somit nicht erf orderlich, eine Brandschutzf olie in der 
entsprechenden GrolSe einzusetzen, was zu Problemen bei der 
25 Handhabung und der Fixierung fuhren wurde. Vi el mehr ist es 
moglich, ciie gesamte Flache durch einzelne Folienabschnitte 
abzudecken, ohne dass die Qualitat der her zus tell enden 
Brandschutzschicht dadurch beeintrachtigt wird. So konnen auf 
einfache Weise groSflachige Brandschutzverglasungen 
3 0 hergestellt werden. GroSflachige Brandschutzglaser haben 
wiederum den Vorteil, dass aus ihnen durch Zuschneiden 
kleinere Einheiten in beliebigen Abmessungen und Formen 
hergestellt werden konnen. 
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In einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung liegt der Druck bei dem durchgef uhrten 
Verbundprozess in der GroSenordnung von 1-10 bar, 
Damit die als Brandschutz wirkende Auf schaumwirkung der 
Brandschutzfplie nicht schon beim Herstellungsprozess aktiv 
wird, muss die Temperatur bei dem durchgef uhrten 
Verbundprozess unterhalb der Auf sch&umtemperatur des 
Brandschutzmittels liegen. Um eine Verschmelzung der 
Folienabschnitte zu erreichen, muss die Temperatur jedoch im 
thermoplastischen Bereich des Brandschutzmittels liegen. 

Weitere Vorteile, Besonderheiten und zweckmaSige 
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen und der nachf olgenden Darstellung bevorzugter 
Ausf uhrungsbeispiele . 

In einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel des 
erfindungsgemaSen Verfahrens wird zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasung eine Folie bzw. ein Foliensystem 
zwischen zwei Glasscheiben eingebracht - Als Brandschutzmittel 
wird eine hybride Brandschutzf olie verwendet. Diese Folie 
besteht vorzugsweise aus mehreren Schichten, von denen 
wenigstens eine Schicht intumeszierend ist . In einem weiteren 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
der Schichtaufbau durch ein drittes Substrat erganzt. 

Ein hybrides Foliensystem kann beispielsweise mit einem 
kontinuierlichen, kaskadierenden Verfahren hergestellt 
werden, bei dem zunachst eine Folie oder Folienschicht 
ausgebracht wird und auf diese eine weitere Folie oder 
Folienschicht aufgetragen wird, sowie gegebenenf alls eine 
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weitere/weitere Folien und/oder Fplienschicht/en aufgetragen 
wird/werden. Mindestens zwei der Folienschichten sind dabei 
chemisch unterschiedlich zusammengesetzt, und mindestens eine 
der Folienschichten ist feuerhemmend. 

5 

Unter feuerhemmend versteht man im Sinne dieser Erfindung 
eine Schicht oder Folie, die in der Lage ist, die Energie 
eines Feuers zum Schutze dahinterliegender Bauteile oder 
Gebaudeteile auf zunehmeri. 

10 

Zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaf ten des 
Brandschutzmittels ist es vorteilhaft, dass das Foliensystem 
wenigstens eine Schicht mit hoher Elastizitat auf weist . 
AuiSerdem hat es sich zur Vereinf achung des Einbringens in 
15 verschiedene Umgebungen als zweckmaSig erwiesen, dass das 

Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht zur Einbettung in 
Umgebungen auf weist - 

Eine besonders zweckmaSige Ausf uHrungsf orm der Erf indung 
2 0 zeichnet sich dadurch aus, dass wenigstens ein Bestandteil 

des Foliensystems eine silikatische Basis auf weist. Dies hat 
den Vorteil, dass sich sowohl eine hohe Feuerbestandigkeit 
als auch gute mechanische Eigenschaf ten erzielen lassen. Der 
Einsatz einer silikatischen Basis bewirkt, dass sich bereits 
25 bei verbal tnismaSig geringen Gehalten organischer Additive 
eine gewunschte Elastizitat des Brandschutzmittels erzielen 
lasst. 

Die Variation verschiedener Eigenschaf ten innerhalb einer 
30 einzelnen Schicht, die beispielsweise als eine Folie 

laminiert werden kann, hat den Vorteil, dass sich hierdurch 
die Herstellbarkeit des Brandschutzmittels weiter verbessert . 
AuSerdem ist es hierdurch moglich, unter der Voraussetzung 
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einer geringen Absorption im sichtbaren Bereich, eine hohe 
Transparenz zu erzielen. 

Die Variation der Bestandteile lasst sich sowohl fur den Fall 
5 einer einzelnen Schicht einsetzen, als audi fQr den Fall, 

dass es sich urn mehrere, von einander verschiedene Schichten 
handelt . 

Zur Herstellung einer Brandschutzverglasung mit dem 
10 erfindungsgemafien Verfahren werden mehrere Folienabschnitte 

auf ein erstes Substrat aufgebracht. Bei dem Substrat handelt 
es sich typischerweise um eine Glasscheibe, es konnen jedoch 
auch andere Substratmaterialien zur Anwendung kommen . Mit dem 
erfindungsgemafien Verfahren lassen sich insbesondere 
15 groSflachige Brandschut zeinheiten herstellen, so dass die 
Abmessungen des Substrates beispielsweise in der 
GroEenordnung der industriellen StandardmaSe von Breite 
B=3,21m x Lange L=6 / 00m liegen konnen. Es konnen jedoch auch 
kleinere oder groSere Substrate verwendet werden. 

20 

Die Glasscheibe kann bereits durch verschiedene 
Prozessschritte vorbearbeitet worden sein, welche zur 
Herstellung einer gewunschten Verglasungseinheit erforderlich 
oder vorteilhaft sind. Beispielsweise konnen 
25 Funkt ions schicht en aufgebracht sein, welche die Transmission 
der herzustellenden Verglasungseinheit beeinf lussen. 

Auf dem ersten Substrat wird derjenige Bereich mit 
Folienabschnitten bedeckt, welcher eine Brands chut z schicht 
30 erhalten soli. Die einzelnen Folienabschnitte konnen in der 
jeweils erf orderlichen GroSe hergestellt werden oder aus 
einer groSf lachigen Folie herausgeschnitten werden. Das 
Herstellen aus einer groSf lachigen Folie hat den Vorteil, 
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dass Abschnitte mit beliebigen Flachen herausgeschnitten 
werden konnen. 

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, dass die 
5 Brandschutzf olie wenigstens auf einer Seite eine Klebeschicht 
aufweist, so dass die Folienabschnitte einfach auf das erste 
Substrat aufgebracht und an diesem fixiert werden konnen. Die • 
Adhasionskraft der verwendeten Klebeschichten lasst sich 
dabei zweckmaJSigerweise einstellen, so dass eine Anpassung an 
10 verschiedene Umgebungsmaterialien wie Glas, Kunststoff oder 
dergleichen erfolgen kann. 

In einem besonders bevorzugten Ausf uhrungsbei spiel der 
Erfindung werden die Folienabschnitte so auf das Substrat 

15 aufgebracht, dass ihre Rander aneinander stofien und/oder sich 
leicht uberlappen. Bei dem zur Verschmelzung der 
Folienabschnitte durchgef uhrten Verbundprozess verbinden sich 
die Abschnitte so miteinander, dass die StoJSkanten nicht mehr 
zu sehen sind und das Erscheinungsbild der Verglasung durch 

2 0 das erf indungsgemafie Herstellungsverf ahren nicht 
beeintrachtigt wird. 

Erf indungsgemaS wird auf das erste Substrat mit den 
Folienabschnitten ein zweites Substrat aufgebracht. Auch 

25 dieses Substrat kann durch verschiedene Frozessschritte 

vorbearbeitet worden sein. Zu den moglichen Prozessschritten 
zahlen auch hier weitere Funkt ions schich ten. Ferner konnen 
weitere Schichten auf die Folienabschnitte aufgebracht 
werden, bevor das zweite Substrat auf das erste Substrat 

30 aufgebracht wird. Das Aufbringen des zweiten Substrates 
erfolgt vorzugsweise uber eine Fixierung der Substrate 
untereinander . Dabei konnen beispielsweise mechanische 
Verbindungen oder Verklebungen zur Anwendung kommen. 
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Um einen blasenf reien Verbund herzustellen, kann der 
Substratverbund auch als Vakuumverbund erzeugt werden. Dabei 
wird das zu verbindende Schichtsystem in einem Laminator lose 
aufeinander gelegt und anschlieSend evakuiert . Im Anschluss 
wird das System vorzugsweise bei Atmospharendruck unter 
erhohter Temperatur belastet und so ein blasenf reier 
Vorverbund hergestellt, der nun dem eigentlichen 
Verbundprozess unterzogen werden kann. 

Um die einzelnen Folienabschnitte miteinander zu 
verschmelzen, wird der Schichtauf bau bei erhohtem Druck und 
erhohter Temperatur einem Verbundprozess unterzogen. Dieser 
Verbundprozess kann beispielsweise in einer , Vorrichtung wie 
einem Autoklaven durchgefuhrt werden. Die Dauer des 
Verbundprozesses liegt vorzugsweise in der Gr6d£enordnung von 
3-6 Stunden. In einem besonders bevorzugten 

Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung dauert der Verbundprozess 
vier Stunden. Dies beinhaltet beispielsweise eine 
Aufheizphase von etwa einer Stunde, eine Haltephase von etwa 
zwei Stunden und eine Abkuhlphase von etwa einer Stunde. 

Zum Verschmelzen der Folienabschnitte muss die Temperatur 
beim Verbundprozess im thermoplastischen Bereich liegen. 
Damit das Brandschutzmittei nicht bereits beim 
Herstelluhgsprozess der Verglasung aktiv wird und aufblaht, 
muss die eingesetzte Temperatur jedoch unterhalb der 
Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels liegen. Es hat 
sich als zweckmaSig erwiesen, eine Temperatur zu wShlen, die 
circa 10-20 °C unterhalb der Auf schaumtemperatur des 
jeweiligen Brandschutzmittels liegt. Es hat sich als 
zweckmaSig erweisen, dass die Temperatur mindestens 70°C 
betragt. Als besonders vorteilhaft haben sich ferner 
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Maximaltemperaturen von hochstens 150 °C erwiesen. In einem 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung liegt 
die Tempera tur in der Grofienordnung von 80-100 °C. 

5 Der Druck liegt bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 

vorzug s we i s e in der GrolSenordnung von 1-10 bar. In einem 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
betragt der Druck 1-2 bar. 

10 Bei dem durchgef uhrten Verbundprozess verschmelzen die 
Folienabschnitte miteinander, ohne dass man Stofikanten 
zwischen den Abschnitten sieht, und' das fertige Produkt weist 
eine homogene transparente Brandschutzschicht auf . Auch die 
zu erzielende Brands chut zwirkung 1st. uber die gesamte Flache 

15 gewahrleistet . 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung einer Brandschutzverglasung, 
bestehend aus wenigstens zwei flachigen Substraten und 
einem Brandschutzmittel, wobei das Brandschutzmittel aus 
wenigstens einer Folie oder einem Foliensystem mit 
wenigstens einer intumeszierenden Schicht besteht, und 
das Brandschutzmittel zwischen den Substraten eingebracht 
1st, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

- Aufbringen mehrerer Folienabschnitte des 
Brandschutzmittels auf ein erstes Substrat, wobei die 
Folienabschnitte die gesamte Flache des Substrates, 
welche mit dem Brandschutzmittel versefren werden soli/ 
bedecken, 

- Aufbringen eines zweiten Substrates auf das erste 
Substrat mit den Folienabschnitten, 

- Durchfiihren eines Verbundprozesses bei erhohtem Druck 
und erhohter Temperatur. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , ciadharoln 
gekennzeichnet , dass mehr als zwei Substrate zu 
einer Brandschutzverglasung verarbeitet .werden. 

3. Verfahren nach einem oder beiden der Anspruche 1 und 2, 
c3.3.c3.TJL3To!ta gekennzeichnet, dass die Rander der 
Folienabschnitte nach dem Aufbringen auf das erste 
Substrat aneinander stolen und/oder sich leicht 
uberlappen. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
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Anspruche, daLd-ianrcla gekennzeichnet , dass die 
Substrate und die Folienabschnitte in einem Laminator in 
dem gewunschten Schichtaufbau auf einandergelegt und 
evakuiert werden, woraufhin das System mit 

Atmospharendruck unter erhohter Temperatur belastet wird, 
urn einen Vorverbund zu erzeugen. 

5 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, daciuLirroln gekennz e i chne t , dass die 
Folienabschnitte auf dem ersten und/ oder* zweiten Substrat 
fixiert werden. 

6- Verf ahren nach Anspruch 5, c3.3.c3.\i2rctL 

gekennz e i chne t , dass die Folienabschnitte mit dem 
ersten und/oder zweiten Substrat verklebt werden. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, cla-dharrrch 
gekennzeichnet , dass als Verklebung wasserlosliche 
organische Bindemittel verwendet werden. 

8. Verf ahren nach Anspruch 7, c3.3.c3.u.rrcla 
gekennz e ± chnet , dass als Verklebung 
Polyvinylalkohole, Cellulosederivate, Alkohole und/oder 
Polyalkohole verwendet werden. 

9. Verf ahren nach Anspruch 6, ciaic3.u.:irGh 
gekennzeichnet , dass als Verklebung anorganische 
Bindemittel verwendet werden. 

10. Verf ahren nach Anspruch 9, cLacl-u.jt7ch 
gekennzeichnet, dass als Verklebung Wasserglatter 
mit verschiedenen Modulen und Verdttnnungsgraden, 
Kieselsole und/oder Wasser verwendet werden . 
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11. Verfahren nach Anspruch 6, cLacL-marcti 
gekennzeichnet, dass als Klebemittel Glyzerin oder 
Wasser oder Mischungen aus diesen verwendet werden, 

12. Verfahren nach Anspruch 11, c3.aciTa2rcln 
gekermzeichnet , dass das Mischungsverhaltnis von 
Glyzerin zu Wasser in der GroSenordnung von 85 % Glyzerin 
zu 15 % Wasser liegt. 

13 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, cia.ciTJ.3rch gekennzeichnet, dass 
zwischen das erste und das zweite Substrat weitere 
Funktionsschichten eingebracht werden. 

14 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, cia.ci-u. arch gekennzeichnet, dass der 
Druck bei dem durchgef uhrten Verbundprozess in der 
GroiSenordnung von 1-10 bar liegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, ciaicixxiirch 
gekennzeichnet , dass der Druck bei dem 
durchgef uhrten Verbundprozess 1-2 bar betragt. 

16 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, cia.cLui.jrch gekennzeichnet , dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess im 
thermoplastischen Bereich des Brandschutzmittels und 
unterhalb der Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels 
liegt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, ciacha or ch 
gekennzeichnet, dass die Temperatur bei dem 
durchgefiihrten Verbundprozess 10-20 °C unterhalb der 
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Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels liegt. 

18 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, cLstduix-ch gekenn z e i chne t , dasa die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
mindestens 70°C betragt. 

19. Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennz e i chne t , dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
mindestens 80°C betragt. 

20. Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, cLa.cLu.:irch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
hochstens 100°C betragt. 

21. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
19/ cLadL-uiarch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
hochstens 150 °C betr&gt. 

22 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche , <3.a.dL-u.:irch gelcennze ± ch.net , dass die 
Dauer des durchgef uhrten Verbundprozesses in der 
GroSeriordnung von 3-6 Stunden liegt. 

23. Verf ahren nach Anspruch 22, ciacaiairch 
gekennzexchnet , dass die Dauer des durchgef ilhrt en 
Verbundprozesses 4 Stunden betragt. 

24. Verf ahren nach Anspruch 23, detciTJLxrch 
gekennzeichnet, dass sich der durchgef uhrte 
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Verbundprozess in eine Aufheizphase von etwa einer 
Stunde, eine Haltephase von etwa zwei Stunden und eine 
. Abkuhlphase von etwa einer Stunde unterteilt . 

25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspniche, ciaciTJiarcli. gekennzeichnet, dass die 
Abmessungen der Substrate in der GroSenordnung von Breite 
B=3 , 21m und Lange 11=6,0001 liegen. 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



lr* itlonales Aktenzelchen 

IWEP2004/006897 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B32B17/06 E06B5/16 C03C27/06 C01B33/32 



Nach der Intematlonalen Patentkiassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Ktasslfikatlon und der IPK 



B. RECHEBCHIEBTE GEBIETE 



Recherchlerter Mlndestprufstoff (Klasslfikaltonssystem und Klassiflkailonssymbote ) 

IPK 7 B32B E06B C03C C09K E04B C01B 



Recherchierte aber nicht zum Mlndestprflfstoff gehorende Verdffentlichungen, soweB dtese unter die recherchlerten Geblete fallen 



Wahrend der inlernatlonalen Recherche konsuttlerte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evil, verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorfe* Bezelchnung der VerdffentOchung, sowed erforderilch unter Angabe der in Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



DE 35 09 249 A (GLAVERBEL) 

19. September 1985 (1985-09-19) 

1n der Anmeldung erwahnt 

Selte 19, Zelle 19 - Selte 21, Zelle 17; 

Abblldung 4 



1-25 



DE 19 00 054 A (BASF A6) 
6. August 1970 (1970-08-06) 
Selte 2, Zellen 21-36 
Selte 3, Zellen 24-26 



W0 01/70495 A (PILKINGT0N PLC ;H0LDEN 
DAVID WILLIAM (GB); HOLLAND JOHN RICHARD 
(G) 27. September 2001 (2001-09-27) 
Selte 5, Zellen 3-17 



1-25 



1-25 



Weftere Verdffentlichungen slnd der Fortsetzung von Feid C zu 
entnehmen 



ID 



Slehe Anhang Patentfamflie 



° Besondere Kategonen von angegebenen Veroffentllchungen : 

Verdffenifichung, die den aiigemeinen Stand der Technikdefiniert, 
aber nicht a Is besondere bedeutsam anzusehen 1st 
•E* atteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intematlonalen 
AnmeWedatum verdffentiicht worden ist 
VerdffentDchung, die geeignet ist, elnen Prioritelsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Verdffentllchungsdatum einer 
anderen Im Recherchenbericht genannten Verfiffentlichung belegt werden 
sou odar die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wte 
ausgefOhrt) 

'O" Veroff entllchung, die sich auf elne mOndliche Off enbarung, 

elne Benutzung, elne Ausstellung Oder andere MaBnahmen bezleht 

P # VerSff entllchung, die vor dem tnternationaien Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum ver6ffentllcht worden ist 



T* Spafere Veroffentlichung, die nach dem Intematlonalen AnmeWedatum 
oder dem Prioritatsdatum verdffentQcht worden ist und m& der 
Anmeldung nicht kolBdiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erflndung zugrundeliegenden Prlnzips Oder der thr zugrundellegenden 
Theorie angegeben Ist 

•X" Ver6ffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann aflein aufgrund dleser VerdffentQchung nicht ats neu Oder auf 
erfindertecher Tatlgkeit beruhend betrachtet werden 

*Y* Ver5ffentnchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nfcht als auf erfinderischer TStfgkeft beruhend betrachtet 
werden, wenn die VenMfentBchung mil einer oder mehreren anderen 
Veroffentllchungen dleser Kategorfe In Verblndung gebracht wird und 
diese Verblndung fur elnen Facnmann nahellegend 1st 

•A" Verdffentlichung, die MOglted derseJben PaientfamlOe Ist 



Datum des Abschlusses der Intematlonalen Recherche 



21. September 2004 



Absendedatum des Intematlonalen Recherche nbertchts 



28/09/2004 



Name und Postanschrift der Intematlonalen RecherchenbehSrde 
EuropSfeches Paten iamt, P.B. 5818 Patentiaan 2 
NL-2280HV RQsWfjk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



BevollmfichUgter Bedlensteter 

Lindner, T 



Fonmbtatt PCT/IS/V210 (Blatt 2) (Januar 20O4) 



Selte 1 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



"males Aktenzelchen 

:P2004/006897 



C(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie* 



Bezelchnung der VerfiffentDchung, soweR ertorderiich unter Angabe der in Betracht kommenden TgIIg 



Betr. Anspruch Nr. 



EP 0 882 573 A (FLACHGLAS AUTOMOTIVE GMBH) 
9. Dezember 1998 (1998-12-09) 
Selte 4, Spalte 5, Zelle 31 - Spalte 6, 
Zelle 9; Abblldung 2 

US 4 444 825 A (DE BOEL MARCEL ET AL) 

24. April 1984 (1984-04-24) 

Spalte 2, Zellen 22-55 

Spalte 3, Zelle 51 - Spalte 4, Zelle 58 

Spalte 6, Zelle 29 - Spalte 8, Zelle 13 

US 4 175 162 A (BAUDIN POL ET AL) 

20. November 1979 (1979-11-20) 

Spalte 10, Zelle 46 - Spalte 11, Zeile 27; 

Abblldungen 4-6 



1-25 



1-25 



1-25 



Fexmblatt PCT/ISA/210 (Fortsefcung van Btetl 2) (Januar 2004) 



Selte 2 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



In jnales Aktenzelchen 

EP2004/006897 



lm Recherchenberlcht 




Datum der 




Mitglied(er) der 


Datum der 


angeiunnes raiBniuOKunierii 




VerSffentlichung 




patenuafn hi© 


Ve rOffe n tlichung 


DE 3509249 


A 


19-09-1985 


GB 


2155852 A 


02-10-1985 

W mm, mm \f J. ml \m* mm* 






AT 


389849 B 


12-02-1990 

* mm V mm, X mf mf \f 






AT 


62385 A 


15-07-1989 






AU 


567269 B2 


12-11-1987 






AU 


3894785 A 


19-09-1985 

mm mf \f mf 






BE 


901910 Al 


11-09-1985 

*t mm \mfmf X. mf \m* mj 






CH 


661718 A5 


14-08-1987 

mm 9 WW X —* mj / 






DE 


3509249 Al 


19-09-1985 

mm mf \f mf X mf \mf am* 






ES 


8605850 Al 


16-09-1986 

X W W mf X. mf \mf\nf 






FR 


2561171 Al 

mw- W W X mm f mm # » A 


20-09-1985 

mm. V# ■ V* «i/ X mf Km* mm* 






IT 


1183768 B 

Am mm* \m+ \mf $ \m* ^mW WmW 


22-10-1987 






JP 


1847210 C 

X W ■ / mm W W 


07-06-1994 

W # W V/ X mfrnf^T 






JP 


5055300 B 

mmj \J HmJ -m* ^m* V V/ V 


16-08-1993 

XV \J\J X. m* mf mm* 






JP 


61057336 A 

wxww/ ww*» # i 


24-03-1986 

mm ~ \J mj X mf \m*\J 






NL 


8500524 A ,B, 


01-10-1985 






NO 


850672 A ,B, 


16-09-1985 






SE 


461649 B 


12-03-1990 

X I— \J %J Xmf mf\J 






SE 


8501245 A 

mj W X X> W mj #» 


16-09-1985 

X \J \J mf X mf mmtmj 






US 


4654268 A 


31-03-1 Q87 

•J X \JmJ X. -7v> / 


DE 1900054 

mf Km X mf W W W W ^ 


A 


06-08-1970 


DE 

Vim, 


, 1900054 Al 


06-08- 1Q70 

\J\J \J\mf 17/ V 






AT 


292227 B 


25-08-1Q71 

mm. mj \J\J 17/ X 






BE 

U mm 


743859 A 


i30-06— 1Q70 

mJ\J UV 17 / U 






CH 


527777 A 


15-09— 1Q7P 

X *J JLZ7 / X. 






DK 

1/1X 


125384 B 


12-02— 1Q73 

Iti mj Cm 17/ J 






FI 

1 1 


50705 B 

Ju / w«/ U 


01-03— 107fi 

v/l wO 17 / U 






FR 


2027646 A5 

tm\J Um 1 WSJ »»w 


02-10— 1Q70 

wx. IV 17 / u 






GB 


1290699 A 

X Lmmf \J\J mf mf FX 


27-00— 107P 

fc-/ Vf 7 17/C 






IE 

1 mm 


33910 Bl 

mmfmJmfXXJ U X' 


11-12— 1Q74 

11 lw 17/ t 






II 

1 1— 


33613 A 


30-06— 1Q74 






LU 


60053 Al 


18-02-1970 






NL 


6919667 A ,C 


06-07-1970 






NO 


125177 B 


31-07-1972 

Wl W /■ Xmf f Cm 






SE 


351838 B 


11-12—1972 

11 XX. Xmf i Cm 






US 

ww 


3640837 A 


08-02— 197P 

\Zw> wx> 17/ L. 


WO 0170495 


A 


27-09-2001 


AU 


4087501 A 


03-10—2001 

W W Xw X. W W 1 . 






BR 


0109314 A 

\J ±\J mf W x ~ n 


17-12-2002 

1/ 11> XUUk 






CA 


2402990 Al 


27-09-2001 

X./ w J X.W1 






CN 


1422210 T 


04-06-2003 

w "T wV x>wWw 






EP 


1274569 Al 

X mm, / I «^ w (14 


15-01-2003 

lw W X X.V/WW 






WO 


0170495 Al 


27-09-2001 






HU 


0300026 A2 


28-06-2003 






JP 


2003528020 T 


24-09-2003 

X."? w^ X. w w w 






NO 


20024447 A 


04-11-2002 

w ~T X X £>wwX> 






US 


2003180543 Al 


25-09-2003 

mmwmmf W mf kWWW 


EP 0882573 


A 


09-12-1998 


DE 


19723701 CI 


11-03-1999 






EP 


0882573 A2 

w / S*w Ilia 


09-12-1998 

W ^ X mf mf \mf 






JP 


11011990 A 

•mm* ml* W A A — ' V f t 


ig-.01-1999 






US 


6042924 A 

mf X# ^ Cm mf mm, W g 1 


28-03-2000 

mm, mm* WW W W W 


US 4444825 


A 


24-04-1984 


GB 


2104838 A 


16-03-1983 






AT 


385950 B 


10-06-1988 






AT 


322282 A 


15-11-1987 

XmJ 11 170/ 






AU 


554275 B2 


14-08-1986 






AU 


8774382 A 


03-03-1983 






BE 


894168 Al 


23-02-1983 



Formblatt PCT/1SA^210 (Anhang PatentfamiBe) (Januar 2004) 



Selte 1 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



In Dnales Aktenzetehen 

rcr,,EP2004/006897 



lm Recherchenbericht 
angefOhrtes Patentdokument 


Datum der 
VertSffentllchung 


Mitglied(er) der 
Patentfamflle 


Datum der 
veroirenuicnung 


US 4444825 A 


CH 


651250 


A5 


13-09-1985 




DE 


3231975 


Al 


10-03-1983 




FR 


2512008 


Al 


04-03-1983 




IT 


1155915 


B 


28-01-1987 




OP 


, 2559572 


B2 


04-12-1996 




OP 


58045141 


A 


16-03-1983 




NL 


8203335 


A ,B, 


16-03-1983 




NO 


822916 


A ,B, 


01-03-1983 




SE 


455615 


B 


25-07-1988 




SE 


8204915 


A 


27-08-1982 



US 4175162 


A 


20-11-1979 GB 


1590837 


A 


10-06-1981 






AT 


383339 


B 


25-06-1987 






AT 


854877 


A 


15-11-1986 






AU 


512854 


B2 


30-10-1980 






AU 


3087977 


A 


31-05-1979 






BE 


861038 


Al 


22-05-1978 






CA 


1088407 


Al 


28-10-1980 






CH 


618760 


A5 


15-08-1980 






DE 


2752543 


Al 


01-06-1978 






DK 


516277 


A 


31-05-1978 






ES 


465024 


Al 


01-09-1978 






FI 


773506 


A ,B, 


31-05-1978 






FR 


2372029 


Al 


23-06-1978 






GR 


66055 


Al 


14-01-1981 






IT 


1091616 


B 


06-07-1985 






JP 


1399766 


C 


07-09-1987 






OP 


53069209 


A 


20-06-1978 






JP 


62000100 


B 


06-01-1987 






NL 


7712973 


A ,B, 


01-06-1978 






NO 


773985 


A ,B, 


31-05-1978 






PT 


67308 


A ,B 


01-12-1977 






SE 


7713100 


A 


31-05-1978 



Foimblatt PCT/1SA/210 (Anhang PatentfamfUe) (Januar 2004) 



Selte 2 von 2 



